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Abstract of DE4337594 

The invention relates to a pin securing means. 
On tilting or drag levers in internal combustion 
engines pin securing means are known, in 
which a pin, which is inserted in a hole, is 
caulked at both ends thus forming a radially 
outwardly directed bead. The disadvantage is 
that the known caulking causes excessive, 
often uncontrolled widening in the fitting 
region. 

The object of the invention is therefore to 
ensure that the load-bearing portion of the pin 
is accommodated over its entire length in the 
receiving holes. 

According to the invention, a partial recess (9), 
which is arranged outside the load zone (15), 
is provided in the drag lever (1), which recess 
serves to receive the bead (10) which forms 
during the caulking. 
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(§) Bolzenfixierung an Kipp- oder SchJepphebeln 

(g) Die Erfindung betrifft eine Bolzenfixierung. 

An Kipp- oder Schlepphebeln in Brennkraftmaschinen sind 
Bolzenfixiemngen bekannt, bei dem ein in einer Bohrung 
eingesetzter Bolzen an beiden Enden verstemmt wird und 
sich dabei ein radial nach au&en gerichteter Wulst bildet. 
Nachteilig verursacht das bekannte Verstemmen ein uber- 
mafciges, haufig unkontrolliertes Aufweiten im Passungsbe- 
reich. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, den Traganteil des 
Bolzens Ober die gesamte Lange in den Aufnahmebohrun- 
gen zu gewahrJeisten. 

ErfindungsgemaS ist eine auBerhalb der Lastzone (15) 
angeordnete partielle Vertiefung (9) inn Schlepphebel (1) 
vorgesehen, die zur Aufnahme der beim Verstemmen sich 
biJdenden Wulst (10) dient. 
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Die Erfindung betnfr, eine Fixierung eines Lagerbol- 
zens nach dem Oberbe?r;ff der Anspruche 1 und 2. 

Aus dem US-Pateru >;» 54 440 ist eine derartige Fixie- 
rung eines Lagerboi2eiu bekannt In den Fig. 5 und 7 ist 
jeweils an der AuBenseite der Wange eines Kipphebels 
eine exzentrische Ansenkung im Bereich der Aufnah- 
mebohrung fur den Lagerbolzen vorgesehen, in die sich 
die beim Verstemmen des Lagerbolzens bildende Wulst 
legen kann. Obereinstimmend ist in alien Zeichnungen 
die exzentrische Ansenkung in Richtung der Langsach- 
se des Kipphebels angeordnet, ohne Beachtung der 
iiber die Rolle in den Kipphebel eingeleiteten Kraftrich- 
tung. Aufgrund der groB bemessenen, von der AuBen- 
seite axial in die Wange eingebrachten Ansenkung er- 
gibt sich eine Verringerung der tragenden Lange des 
Lagerbolzens in der Wange des KJpphebels und folglich 
fiir die verbleibende Amageflache in der Lastzone des 
Lagerbolzens eine hdhere Flachenpressung. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Bolzenfixie- 
rung zu schaffen, bei der der Traganteil des Lagerbol- 
zens in den Aufnahmebohrungen im Bereich der Last- 
zone iiber die gesamte Passungslange wirksam ist und 
weiterhin eine effektive, kostengiinstige Verdrehsiche- 
rung erreichbar ist. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale der Anspruche 1 und 2 gelost 

GemaB dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 
ist die im Bereich der Bohrung des Lagerbolzens ange- 
brachte partielle Vertiefung auBerhalb einer Lastzone 
in der Wange eines Schlepp- oder KJpphebels angeord- 
net, so daB die gesamte Passungslange entsprechend der 
Breite der Wange, d. h. ein Maximum an tragender Lan- 
ge fur den Bolzen wirksam bleibt. ErfindungsgemaB ist 
die Ausgestaltung der partieilen Vertiefung yon der 
Formgebung und Lage so ausgefiihrt, daB diese der 
GroBe der Wulst entspricht, die sich beim Verstemmen 
bildet. Durch diese weitestgehende Obereinstimmung 
kann der Umfang der mechanischen Bearbeitung zur 
Schaffung der partieilen Vertiefung reduziert werden, 
und es wird gleichzeitig eine verbesserte Verdrehsiche- 
rung erreicht, da der bei der Verstemmung sich bildende 
Wulst nahezu formschliissig die partielle Vertiefung 
ausfullt. Mit diesem FormschluB ist vorteilhaft im Ge- 
gensatz zu bekannten Losungen eine geringe Ver- 
stemmtiefe ausreichend, wodurch der Bearbeitungsauf- 
wand verringert werden kann und sich damit auch ein 
Kostenvorteil einstellt. 

Eine aufgabengerechte Losung ist auch durch die im 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 2 genannten 
Merkmale gegeben. Danach sind sowohl der Lagerbol- 
zen als auch die Bohrung in Richtung einer AuBenseite 
des Schlepp- oder Kipphebels zeigend in einem zuein- 
ander weisenden Obergangsbereich oder Teilabschnitt 
beider Bauteile gerundet oder gefast ausgebildet. Be- 
dingt durch den gerundeten Obergangsbereich stellt 
sich bei einer Verstemmung des Lagerbolzens eine ra- 
diale Ausformung in Richtung der Bohrung ein, wo- 
durch sich eine vorteilhaft kraftschliissige Verbindung 
zwischen den Bauteilen iiber eine weite Traglange ein- 
stellt. ErfindungsgemaB ist fur die Ausgestaltung des 
gerundeten Obergangs der zum Lagerbolzen gehorige 
Radius vorzugsweise groBer ausgelegt als der Radius 
der Bohrung. 

Eine Verstemmung hat bei einer solchen zuvor be- 
schriebenen Ausgestaltung des Lagerbolzens und der 
Bohrung zur Folge, daB die Wulst eine Materialabstut- 



zung ausschlieBlich im Kontaktbereich zwischen der 
Bohrung und dem Lagerbolzen erfahrt und sich damit 
eine vorteilhaft groBe Abstutzung und Traglange ergibt. 
Zur wirksamen Vermeidung dessen, daB die Wulst sich 
5 wahrend des Verstemmens in Richtung der Stirnseite 
des Kipp- oder Schlepphebels verlagert, ist der zum 
Lagerbolzen zugehorige Radius groBer als der an der 
Bohrung befindliche Radius angelegt. 
Durch eine Abstutzung der Wulst ausschlieBlich in 
io einem Bereich, der koaxial zur Langsachse des Achsbol- 
zens verlauft, stellt sich iiber eine Traglange, dem Anla- 
gebereich der Wulst an der Wandung der Bohrung, ein 
angestrebter Druckverlauf in Form einer Ellipse ein. 
Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Erfindungsge- 
15 dankens sieht weiter vor, daB die in einem Obergangs- 
bereich gerundet gestalteten Bauteile, Lagerbolzen und 
Bohrung, ebenfalls in Verbindung mit einer partieilen 
Vertiefung anwendbar sind. 

Obereinstimmend ermdglichen die Erfindungsgedan- 
20 ken der Anspruche 1 und 2, daB der Lagerbolzen mit 
einem relativ groBen Einbauspiel in die Bohrung ein- 
setzbar ist. Das Spiel wird durch die Wulst ausgeglichen, 
die sich bei der Verstemmung bildet und die eine form- 
und/oder kraftschliissige Verbindung zwischen der Boh- 
25 rung und dem Lagerbolzen sicherstellt 

In einer Ausgestaltung des Erfindungsgedankens ist 
nach Anspruch 3 eine partielle Vertiefung rechtwinkelig 
bzw. quer zu einer Belastungsrichtung in den AuBensei- 
ten eines Gehauses bzw. den Wangen eines Kipphebels 
30 eingebracht. Damit wird erreicht, daB die aus der Wan- 
genbreite resultierende tragende Lange eindeutig durch 
die Vertiefung nicht reduziert wird. 

GemaB dem Anspruch 4 ist zur Schaffung der par- 
tieilen Vertiefungen ein Verfahren vorgesehen, mit dem 
35 diese bereits im ersten Fertigungsabschnitt des Schlepp- 
hebels oder des Kipphebels, dem sogenannten Urform- 
prozeB (z. B. GieBen, Ziehen) an dem Gehause bzw. 
Schlepp- oder Kipphebel angebracht werden, wodurch 
sich ein Kostenvorteil einstellt 

Dies bezieht sich auch auf die Aufnahmebohrung des 



40 - - - - 

Lagerbolzens einschlieBlich der Einlaufradien, welche 
bei Anwendung des erfindungsgemaBen Fertigungsver- 
fahrens direkt f ertig gegossen werden konnen, wodurch 
sich eine mechanische Nacharbeit eriibrigt. Bei fertig 
45 gegossener Achsbohrung bietet es sich an, den gegosse- 
nen Rohling in seiner Schalenharte zu belassen, ggf. 
anzulassen und dann zu montieren. Somit ist gemaB dem 
Erfindungsgedanken das als GuBteil oder Tiefziehteil 
gefertigte Gehause ohne weitere Nacharbeit bereits 
so montagefertig, wodurch ein weiterer Kostenvorteil er- 
zielbar ist. 

Nach Anspruch 5 werden Verstemmwerkzeuge ver- 
wendet, wodurch Abdrucke in Form von Nuten an bei- 
den Stirnseiten des Lagerbolzens verbleiben. Die An- 

55 ordnung, d h. die Anzahl und Lage der Nuten ist dabei 
an die Vertiefungen im Schlepp- oder Kipphebel ange- 
paBt Da verschiedenartig gestaltete Verstemmwerk- 
zeuge einsetzbar sind, ergeben sich auch unterschiedli- 
che geometrische Querschnittsprofile oder Formen der 

60 Nuten, die beispielsweise in Form eines Dreiecks, eines 
Halbkreises oder auch in einer U-Form gestaltet sein 
konnen. 

Ein weiterer im Anspruch 6 genannter Erfindungsge- 
danke sieht zwei diarnetrale Vertiefungen in jeder Wan- 
65 ge des Schlepphebels vor, die eine in Richtung einer 
horizontalen Achse des Schlepphebels weisende halb- 
kreisformige Kontur besitzen; Durch die Anordnung 
von zwei Vertiefungen ist eine vorteilhaft geringe Ver- 
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• stemmtiefe ausreichend, da die Aufweitung des Lager- 

bolzens an zwei sich am Umfang des Achsbolzens ge- 
genuberliegenden Bereichen erfolgt. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
nach Anspruch 7 die Vertiefung in einer ringformigen 5 
Flache einer stufenfdrmigen Ansenkung der Bohrung 
angeordnet, durch die axial nach innen versetzt eine der 
zuvor beschriebenen Bolzenfixierungen eingebracht 
werden kann. Diese MaBnahme erlaubt eine aus Bau- 
raumgrunden, z. B. bei Vierventii-Motoren, erforderli- 10 
che enge Anordnung der Kipp- oder Schlepphebel, und 
verhindert somit eine Beriihrung im Bereich der Ver- 
stemrnungen. 

Nach den Anspruchen 8 und 9 sind die partiellen Ver- 
tiefungen in unterschiedlichen geometrischen Formen 15 
ausfuhrbar, die damit an unterschiedliche Bedarfsfalle, 
Werkzeuge oder Formen angepaBt werden konnen. Ge- 
maB Anspruch 8 verlauft die AuBenkontur der Vertie- 
fung parallel zur VertikaJachse des Schlepphebels. Die 
Ausgestaltung der Vertiefung in axiaier Richtung sieht 2c 
nach Anspruch 9 vor, die Vertiefung im Querschnitt des 
Schlepphebels bzw. der Wangen gesehen halbrundartig 
oder U-fdrmig auszubilden. Seibstverstandlich kann die 
Vertiefung auch in beliebigen anderen Formen ausge- 
bildet sein. 25 

Nach Anspruch 10 ist vorgesehen, daB eine oder zwei 
jeweils um 45 Grad zur Belastungsrichtung des Schlepp- 
hebels angeordnete partielle Vertiefungen vorgesehen 
sind, die somit auBerhalb der Lastzone des Schlepphe- 
bels angebracht sind. 30 

Zur Darstellung mehrerer Bolzenfixierungen sind 
nach Anspruch 1 1 drei um je 90 Grad zueinander ver- 
setzte, partielle Vertiefungen in der Wange vorgesehen. 
Auch diese Gestaltung, bei der mit Ausnahme der Last- 
zone des Schlepphebels der Lagerbolzen mehrfach fi- 35 
xiert wird, nimmt vorteilhaft keinen EinfluB auf die tra- 
gende Lange des Lagerbolzens in der Wange. 

Eine weitere alternative erfindungsgemaBe Bolzenfi- 
xierung ist in Anspruch 12 vorgesehen. Danach erfolgt 
eine Verstemmung mittels eines Werkzeuges, das in 40 
dem Obergangsbereich zwischen den Achsbolzen und 
der Vertiefung ansetzbar ist und mit dem eine Wulst 
geschaffen werden kann, die im Endzustand von der 
AuBenseite der Wange aus betrachtet eine axial nach 
innen versetzte Stufe bildet. Auch diese Verstemmung 
kann mehrfach am Achsbolzen mit Ausnahme der Last- 
zone vorgenommen werden. 

Es ist weiterhin eine beliebige [Combination der zuvor 
erlauterten Bolzenfixierungen moglich. Abhangig von 
den ausgewahlten Werkstoffen, Verstemmwerkzeugen 
oder auch Wunschen des Einbaukundens sieht der Er- 
findungsgedanke vor, eine oder mehrere Verstemmun- 
gen im Bereich partieller Vertiefungen vorzusehen und 
dabei den Obergangsbereich zwischen der Bohrung und 
dem Lagerbolzen gerundet auszubilden. Weiter bietet 
es sich an, die gerundete Ausgestaltung im Kontaktbe- 
reich des Lagerbolzens und der Bohrung ebenfalls in 
Verbindung mit einer Bolzenfixierung vorzusehen, wie 
sie in Anspruch 12 beansprucht ist. Bei Bedarf kann 
erganzend zu den zuvor genannten oder auch anderen 
kombinierten Verstemmungen eine Rundumverstem- 
mung vorgesehen werden, bei der die Lastzone und die 
partielle Vertiefung ausgespart bleiben. 

In den Zeichnungen, die nachfolgend naher beschrie- 
ben werden, sind mehrere Ausfiihrungsbeispiele der Er- 
findung dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 in einer Ansicht einen erfindungsgemaBen 
Schlepphebel; 
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Fig. 2 die Draufsicht des Schlepphebels gemaB Fig. 1 ; 
Fig. 3 eine Schnittdarstellung, die Details eines 
Schlepphebels zeigt; 

Fig. 4 in einer Ansicht eine diametral kantig, recht- 
winkelig in der Schlepphebelwange eingebrachte Ver- 
tiefung zur Aufnahme der vom Achsbolzen verstemm- 
ten Wulst; 

Fig. 5 im Schnitt dargestellt eine Verstemmung, die in 
einer Schutzsenkung einer Schlepphebelwange einge- 
setzt ist; 

Fig. 5a die Schnittansicht entlang der Linie A-A aus 
Fig. 5; 

Fig. 6 eine dreifache Verstemmung, die ca. 270° des 
Achsbolzenumfangs umfaBt; 

Fig. 7 die teilweise stirnseitige Ansicht eines Schlepp- 
hebels mit zwei gegeniiberliegenden Vertiefungen im 
Achsbolzen; 

Fig. 8 eine um 45° zur horizontalen Achse versetzte 
Verstemmung im Achsbolzen; 

Fig. 8a die Schnittansicht entlang der Linie B-B ge- 
maB Fig. 8; 

Fig. 8b eine Alternativlosungzu der Fig. 8a; 
Fig. 9 eine auf der Horizontalachse liegende Ver- 
stemmung; 

Fig. 9a die Schnittdarstellung entlang der Linie C-G 
aus Fig. 9; 

Fig. 10 Teil eines Langsschnitts durch einen Schlepp- 
hebel, versehen mit einem gerundeten Obergang der 
Wange in den Bohrungsbereich. 

Die erfindungsgemaBe Bolzenfixierung wird zunachst 
anhand des in den Fig. 1 und 2 dargesteilten Ausfiih- 
rungsbeispiels erlautert. Danach weist ein Schlepphebel 
1 eine rechtwinkelig zur Symmetrieachse 2 eingebrach- 
te Bohrung 3 auf, in der ein Lagerbolzen 4 gefuhrt ist. 
Der Lagerbolzen verbindet beide Wangen 5 des 
Schlepphebels 1 und dient in einem Zwischenraum 6 zur 
Aufnahme einer iiber ein Walzlager 7 drehbaren Rolle 
8, die mit einer in den Fig. 1 und 2 nicht abgebildeten 
Nockenwelle in Verbindung steht. Zur Erreichung eines 
Festsitzes des Lagerbolzens 4 in den Wangen 5 des 
Schlepphebels 1 ist dieser an beiden Stirnseiten ver- 
stemmL Dazu weisen beide Wangen 5 auBenseitig zwei 
diametral in der horizontalen Achse (siehe Fig. 1) ange- 
ordnete, partielle Vertiefungen 9 auf, in die eine durch 
45 das Verstemmen radial nach aufien gedruckte Wulst des 
Lagerbolzens 4 verlagert werden kann. 

In Fig. 1 sind weiterhin die konzentrisch zum AuBen- 
umfang des Lagerbolzens 4 angeordneten, dem ICreis- 
bogen der Vertiefung 9 entsprechenden Nuten 12 sicht- 
50 bar, die durch das Verstemmwerkzeug hervorgerufen 
werden. Durch die rechtwinkelig zur Aufnahmebohrung 

3 angeordneten Vertiefungen 9 ist eine wirkungsvolle 
Verdrehsicherung und Lagefixierung des Lagerbolzens 

4 sichergestellt, wobei bedingt durch die Vertiefung 9 
55 eine gezielte Materiaiumformung erreichbar ist. Be- 
dingt durch die quer zur Belastungsrichtung (siehe Pfeil) 
des Walzlagers 7 in den Wangen 5 angebrachten Vertie- 
fungen 9 wird die aus der Wangenbreite resultierende 
tragende Lange durch die Vertiefungen 9 nicht redu- 

60 ziert, d. h. die projizierte Aufnahmeflache des Lagerbol- 
zens 4 in der Bohrung 3, d. h. die Lastzone 15 ist von der 
Verstemmung 11 nicht betroffen. 

Fig. 3 zeigt in einer vergroBerten Abbildung einen 
Ausschnitt des Schlepphebels 1 im Schnitt, die Wange 5 
65 und den Achsbolzen 4, wobei insbesondere die sich in 
der Vertiefung 9a erstreckende Wulst 10a deutlich wird, 
zur Bildung der Verstemmung 11a sowie die Nuten 12a 
des Verstemmwerkzeuges. Die Schnittdarstellung ver- 
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deutlicht, daB die Wulst 10a den durch die Vertiefung 9a 
geschaffenen Freiraum nahezu vollstandig ausfullt. Al- 
temativ zu der in Fig. 3 abgebildeten halbrundformigen 
Nut 12a sind auch andere Querschnittsformen, wie bei- 
spielsweise eine U-formige Gestaltung oder eine Nut in 5 
einer Dreiecksform moglich. 

In Fig. 4 weist die Vertiefung 9b eine parallel zur 
Vertikalachse des Schlepphebels 1 angeordnete Kontur 
auf. Diese Gestaltung kann von Vorteil sein aufgrund 
einer einfachen Fertigung. In einer Ausgestaltung der 10 
Erfindung sind auch davon abweichend geformte Ver- 
tiefungen einsetzbar, mit beispielsweise einem in axialer 
Richtung weisenden halbrundformigen oder U-artig ge- 
stalteten Profil. 

Die Fig. 5 und 5a zeigen die Verstemmung 11a (siehe 15 
Fig. 3), die bedingt durch eine Ansenkung 13 axial nach 
innen versetzt in der Wange 5 eingebracht ist, die anson- 
sten vom Aufbau her ubereinstimmt mit der in Fig. 3 
abgebildeten Verstemmung 11a. 

Die Fig. 6 zeigt die Verstemmung 1 lc, die dreifach um 20 
je 90° zueinander versetzt auf jeder Stirnseite des La- 
gerbolzens 4 vorgesehen ist. Jeder Vertiefung 9c ist eine 
vom Verstemmwerkzeug gebildete separate Nut 12c 
zugeordnet, die jeweils konzentrisch zum AuBenumfang 
des Lagerbolzens 4 versetzt zu dessen Mine angeordnet 25 
sind. Alternativ dazu kann auch eine hufeisenformig ge- 
staltete, den Bereich aller drei Vertiefungen 9c uberdek- 
kende Nut 12c vorgesehen werden. 

Eine weitere alternative Gestaltung einer Verstem- 
mung lid ist der Fig. 7 zu entnehmen. Im Vergleich zu 30 
den bisherigen Figuren ist in den Stirnseiten des Lager- 
bolzens anstelie einer Nut jeder partiellen Vertiefung 9d 
eine Ansenkung 14 zugeordnet. Die vorteilhaft kosten- 
gunstig einbringbare, zylindrische Ansenkung kann bei- 
spielsweise als Sacklochpragung oder halbrundartig ge- 35 
staltet sein. 

Aus den Fig. 8, 8a und 8b ist die Gestaltung einer 
erfindungsgemaBen Verstemmung lie entnehmbar, die 
auf jeder Stirnseite des Achsbolzens 4 unter einem Win- 
kel von 45° zur Belastungsrichtung (siehe Pfeil) nur ein- 40 
mal vorgesehen ist. Entsprechend dazu ist eine Nut 12e 
im Achsbolzen 4 vorgesehen. 

Fig. 8a zeigt in einer Schnittdarstellung entlang der 
Linie B-B aus Fig. 8 die Verstemmung lie. Im Unter- 
schied zu den bisherigen Lagefixierungen bzw. Verdreh- 45 
sicherungen des Lagerbolzens 4 in der Wange ist der 
Lagerbolzen 4 mit einer durchgehenden Vertiefung 9e 
in der Wange 5, beispielsweise einer Nut, versehen. 

Dagegen zeigt die Fig. 8b eine Vertiefung 9e, die 
wahrend des Verstemmens weitestgehend von der 50 
Wulst lOe ausgefullt wird. 

Anstelie einer Verstemmung lie konnen auch zwei 
Verstemmungen vorgesehen werden, die ubereinstim- 
mend unter einem Winkel von 45° zur Belastungsrich- 
tung des Schlepphebels 1 (siehe Pfeil) beidseitig der 55 
Vertikalachse angeordnet sind. Dabei ist jede Verstem- 
mung vom Aufbau ubereinstimmend mit einer in den 
Fig. 8, 8a, 8b abgebildeten Verstemmung lie. 

Eine weitere Variante einer Verdrehsicherung des 
Achsbolzens 4 zeigt die in den Fig. 9 und 9a gezeigte 60 
Verstemmung llf, die in der Stirnseite des Achsbolzens 
4 keine Nut aufweist. Die Wulst lOf wird mit Hilfe eines 
Stemmwerkzeuges, z. B. eines Vierkantstempels, ge- 
schaffen, der am AuBenumfang des Achsbolzens 4 im 
Bereich der Vertiefung 9f stirnseitig angesetzt eine Ma- 65 
terialumformung bewirkt mit einem Axilversatz zur 
Stirnseite des Achsbolzens 4, wie in Fig. 9a sichtbar ist. 
In Fig. 10 ist in einer vergroBerten Darsteilung das 



auBenseitige Profil der Wange 5 und des Lagerbolzens 4 
gezeigt, der in einem Zwischenraum 6 zur Aumahme 
der uber ein Walzlager 7 gelagerten Rolle 8 vorgesehen 
ist Diese Abbildung dient dazu, den EinfluB der Ausge- 
staltung des Endbereiches der Wange 5 und des Lager- 
bolzens 4 im Bereich der Verstemmung lOg zu verdeut- 
lichen, im Hinblick auf die Tragiange T zwischen dem 
Lagerbolzen 4 und der Bohrung 3. Eine gewunschte 
Verlagerung der Tragiange "1" in den Kontaktbereich 
zur Schaffung einer groBen Druckeliipse 16 ist erreich- 
bar durch Obergangsradien "rl, r2" an beiden Bauteilen 
im Bereich der AuBenseite 17, wobei der Radius "rl" 
vorzugsweise groBer ist als der Radius "r2". Damit wird 
sichergesteilt, daB die Wulst lOg wahrend des Verstem- 
mens nicht stirnseitig austritt, und sich damit eine vor- 
teilhaft wirksame Lagefixierung und Verdrehsicherung 
des Lagerbolzens 4 durch eine kraftschlussige Anlage in 
der Bohrung 3 einsteilt. 



Bezugszeichenliste 

1 Schlepphebel 

2 Symmetrieachse 

3 Bohrung 

4 Lagerbolzen 

5 Wange 

6 Zwischenraum 

7 Walzlager 

8 Rolle 

9 Vertiefung 

10 Wulst 

1 1 Verstemmung 

12 Nut 

13 Ansenkung 

14 Ansenkung 

15 Lastzone 

16 Druckeliipse 

17 Stirnseite. 



Patentanspruche 



1. Fixierung eines Lagerbolzens in einer Bohrung 
eines Gehauses, das vorzugsweise als GuBteil oder 
als Tiefziehteil gestaltet ist und insbesondere als 
Kipphebel oder als Schlepphebel zur Betatigung 
von Gaswechselventilen in einer Brennkraftma- 
schine dient, wobei zur Erreichung eines K.raft- 
und/oder Formschlusses der Lagerbolzen zumin- 
dest an einem Ende stirnseitig mit der Bohrung 
verstemmbar ist und dabei eine Materialumfor- 
mung in Richtung des Gehauses erfolgt und das 
Gehause dazu im Bereich der Verstemmung mit 
einer Vertiefung versehen ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die partielle Vertiefung (9, 9a bis 9f) 
auBerhalb einer Lastzone (15) des Schlepphebels 
(1) angeordnet ist und der GrdBe einer bei der Ver- 
stemmung sich biidenden Wulst (10, 10a bis lOf) 
entspricht. 

2. Fixierung eines Lagerbolzens in einer Bohrung 
eines Gehauses, das vorzugsweise als GuBteil oder 
als Tiefziehteil gestaltet ist und insbesondere als 
Kipphebel oder als Schlepphebel zur Betatigung 
von Gaswechselventilen einer Brennkraftmaschine 
dient, wobei zur Erreichung eines Kraft- und/oder 
Formschlusses der Lagerbolzen zumindest an ei- 
nem Ende stirnseitig mit der Bohrung verstemmbar 
ist und dabei eine Materialumformung in Richtung 
des Gehauses erfolgt, dadurch gekennzeichnet, daB 
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sowohl der Lagerboizen (4) als auch die Bohrung 
(3) in Richtung einer AuBenseite (17) in einem zu- 
einander weisenden Dbergangsbereich gerundet 
ausgebildet sind und bedingt durch eine stirnseitige 
Verstemmung (llg) der Lagerboizen (4) in der 5 
Bohrung (3) uber eine Traglange (1) radial ausge- 
formt ist (Fig. 10). 

3. Fixierung eines Lagerbolzens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefung (9) urn 
90° versetzt zu einer Belastungsrichtung eines Ge- 10 
hauses des Schlepphebels (1) in Wangen (5) einge- 
bracht ist. 

4. Verfahren zur Fixierung eines Lagerbolzens nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Vertiefungen (9, 9a bis 9f) oder der Radius (r2) 15 
und die Bohrung (3) bereits wahrend eines ersten 
Fertigungsabschnitts des Schiepphebeis (1) oder ei- 
nes KJpphebels eingebracht sind. 

5. Fixierung eines Lagerbolzens nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB Verstemrn- 20 
werkzeuge verwendet werden, die Abdrucke in 
Form von Nuten (12, 12a bis 12e) an den Stirnseiten 
des Lagerbolzens (4) hinterlassen, wobei deren An- 
zahl und Lage an die Vertiefung (9, 9a bis 9e) ange- 
paBtist ~ 25 

6. Fixierung eines Lagerbolzens nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Vertiefungen (9, 
9a, 9b, 9d) diametral angeordnet sind und eine in 
Richtung einer horizontalen Achse des Schlepphe- 
bels (1) weisende halbkreisformige Kontur besit- 30 
zen. 

7. Fixierung eines Lagerbolzens nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefung 
(9a) in einer ringformigen Flache einer stufenformi- 
gen Ansenkung (13) der Bohrung (4) angeordnet ist 35 
(Fig. 5). 

8. Fixierung eines Lagerbolzens nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine AuBenkontur 
der Vertiefung (9b) parallel zu einer Vertikalachse 
des Schlepphebels (1 ) verlauft (Fig. 4). 40 

9. Fixierung eines Lagerbolzens nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vertiefung im Langsschnitt der Wange 
(5) gesehen eine halbrundfdrmige oder U-formige 
Kontur aufweist. 45 

10. Fixierung eines Lagerbolzens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schlepphebel (1) 
eine oder zwei urn 45° versetzt zu einer Belastungs- 
richtung des Schlepphebels angeordnete Vertie- 
fung (9e) aufweist ' 50 
1 3. Fixierung eines Lagerbolzens nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB drei urn je 90° zuein- 
ander versetzte Vertiefungen (9c) in der Wange (5) 
vorgesehen sind. 

12. Fixierung eines Lagerbolzens nach einem der 55 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Verstemmung (1 If) mittels eines 
Werkzeugs erfoigt, das in einem Dbergangsbereich 
zwischen dem Lagerboizen (4) und der Vertiefung 
(9f) ansetzbar ist zur BiJdung einer axial von der eo 
Stirnseite des Lagerbolzens (4) versetzten Wulst 
(100 (Fig. 9). 
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